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Vorrichtung zum Glatten von SchweiBnahten an relativ dunnen Blechen 
von z. B. 0,5 bis 3,0 Millimetern, die mittels LaserschweiBen Oder der- 

gleichen, hergestellt sind 



Beschreibung 
Gattung 

Die Neuerung betrifft eine Vorrichtung zum Glatten von 
SchweiBnahten an relativ diinnen Blechen von z. B. 0,5 bis 
3,00 Millimetern, die mittels LaserschweiBen o, dgl., 
hergestellt sind. 
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Stand der Technik 

Laserschweifien wird immer mehr in der Industrie ange- 
wandt. Zum Beispiel werden hierdurch Karosseriebleche 
miteinander verschweiflt. Derartige Bleche konnen verzinkt 
oder in sonstiger Weise beschichtet / z. B . kunststof f be- 
schichtet, sein. Diese Bleche haben in der Regel eine 
Dicke von einigen wenigen Millimetern. Typischerweise 
werden z. B. 1,2 Millimeter und 2,0 Millimeter dicke Ble- 
che miteinander verschweiflt. Dies kann z. B. im Bereich 
von Tiiren oder Schwellern geschehen. 

Aber auch im Garagenbau, bei der Herstellung von Waschma- 
schinen, Containern fur Wohnmobile und dergleichen, wird 
die Laserstrahlschweifltechnik heute angewendet. 

Beim Zusammenschweiflen derartiger Bleche durchdringt die 
Schweiflnaht die Bleche und ist an der gegenuberliegenden 
Seite als Wulst erkennbar. Diese Wulste werden heutzutage 
in umstandlicher Weise abgearbeitet , was kostspielig ist 
und die Festigkeit der Schweiflnaht verringern kann. 
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Aufgabe 



Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
der im Oberbegriff des Schutzanspruches 1 vorausgesetzten 
Art wesentlich zu verbessern und sicherzustellen , daJ3 da- 
mit ohne spanabhebende Bearbeitung bei hoher Festigkeit 
sich die auf der Gegenseite einer Schweiflnaht bildende 
Wulst in einfacher Weise vollstandig und schnell beseiti- 
gen laflt. Die neuerungsgemaBe angestrebte Vorrichtung 
soli nicht nur fur durch LaserstrahlschweiBverf ahren, 
sondern auch fiir Schweiflnahte anwendbar sein f die durch 
andere SchweiBverf ahren, z. B. in Form von Quetschnahten, 
durch Plasmaschwei^en oder AbbrandschweiBen, hergestellt 
worden sind. 



Losung 



Die Aufgabe wird durch die in Schutzanspruch 1 wiedergege- 
benen Merkitiale gelost. 
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Einige Vorteile 

Bei der Neuerung wird die Schweiflnaht auf beiden Seiten 
durch mindestens je eine Stiitzrolle abgestiitzt, wahrend 
auf der gegenuberliegenden Seite, also dort, wo sich der 
Wulst normalerweise bildet, eine Glattrolle angeordnet 
ist, durch die der Wulst im kontinuierlichen Durchlauf- 
verfahren mit grofier Exaktheit bis in die Ebene der be- 
nachbarten Bleche hineinverf ormt wird. 

Auf diese Weise lafit sich mit einer neuerungsgemafien 
Vorrichtung der Wulst schnell und problemlos beseitigen, 
wobei die Festigkeit der z. B. durch Laserstrahl herge- 
stellten Schweiflnahte vollstandig erhalten bleibt. 

Eine neuerungsgemafie Vorrichtung laflt sich bei alien Ble- 
chen fiir die genannten Anwendungsgebiete verwenden, ins- 
besondere fiir verzinkte, kunststof f uirunantelte Oder sonst- 
wie beschichtete Bleche, da die Oberf lachenbeschichtung 
der Bleche auf die Funktionsweise einer neuerungsgemaflen 
Vorrichtung keinerlei EinfluB hat. 

Die Investitionskosten fiir eine neuerungsgeinafle Vorrich- 
tung sind relativ gering. 
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Es hat sich gezeigt, daft mittels einer neuerungsgemaflen 
Vorrichtung Bleche bis z. B. etwa 6 Millimeter ohne wei- 
teres bearbeitet werden konnen. Dies ist ein Bereich, der 
iiblicherweise fur den Karosseriebau, fiir den Garagenbau, 
insbesondere fiir Garagentore, Wohnmobilbau , Containerbau 
und fiir die Herstellung von Waschmaschinen, vollstandig 
ausreichend ist. 

Weitere erfinderische Ausfuhrungsformen 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den 
Schutzanspruchen 2 und 3 beschrieben. 

In der Zeichnung ist die Neuerung - teils schematisch - 
an einem Ausf iihrungsbeispiel veranschaulicht . Es zeigen: 

Fig, 1 einen Schnitt nach der Linie I - I der Fig. 5; 

Fig, 2 einen Schnitt nach der Linie II - II der Fig. 5; 
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III - III der Fig. 5; 

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV - IV der Fig. 5; 
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Fig, 5 eine Seitenansicht ; 

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles 15 der Fig, 
5; 

Fig. 7 eine Einzelheit aus Fig. 3, in groBerem Maflstab, 
teils abgebrochen dargestellt und 

Fig. 8 eine Einzelheit aus Fig. 5 in groBerem MaBstab, 
teils abgebrochen dargestellt. 

Mit den Bezugszeichen 1 und 2 sind zwei unterschiedlich 
dicke Bleche bezeichnet, die bei 3 durch eine SchweiBnaht 
miteinander verbunden sind. Die SchweiBnaht 3 wurde durch 
LaserstrahlschweiBen hergestellt . 

Wie aus der Zeichnung erkennbar ist, ist das Blech 1 er- 
heblich dicker als das Blech 2. Zum Beispiel kann das 
Blech 1 zwei Millimeter dick sein f wahrend das Blech 2 
einskommazwei Millimeter dick ist. 
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Oberhalb der Bleche 1, 2 und zwar im unmittelbaren Be- 
reich der Schweiflnaht 3 ist auf gegeniiberliegenden Seiten 
je eine Stiitzrolle 4 bzw. 5 angeordnet. Die Stiitzrollen 
sind auf einer Achse 6 drehbar gelagert und durch 
Federelemente 7 und 8 in einem Joch 9 in Richtung der 
Doppelpfeile federnd angeordnet. 

Es ist moglich, die Stiitzrollen 4 und 5 getrennt zu la- 
gern und sie ggf . in Richtung der Doppelpfeile verstell- 
bar auszubilden, so daii sie je nach den Betriebsbedingun- 
gen auf die Bleche 1 und 2 eingestellt und arretiert wer- 
den konnen. 

Unterhalb der Schweiflnaht 3 und gegeniiberliegend der 
Stiitzrollen 4 und 5 ist eine relativ breite Glattrolle 10 
angeordnet, die auf einer Achse 11 in einem Joch 12 eben- 
falls drehbar gelagert ist. Die Glattrolle 10 kann eben- 
falls in Richtung der Doppelpfeile zustellbar (nicht dar- 
gestellt) und arretierbar sein r urn sie je nach den vor- 
liegenden Betriebsbedingungen auf das jeweils erforderli- 
che Maii einzustellen . Es ist aber auch moglich, das Joch 
9 und/oder 12 in Richtung der Doppelpfeile zustellbar 
auszuf iihren . 



- 8 - 



Durch die Glattrolle 10 wird der Schwei£nahtwulst 13 bis 
in die Ebene 14 der Bleche 1, 2 glatt verformt, so da£ 
nach dem Glatten kein Wulst mehr zu erkennen ist. 

Mit dem Bezugszeichen 16 ist eine Anschlagplatte bezeich- 
net, wahrend 17 einen Anschlagbolzen, 18 eine Zugentla- 
stung und 19 eine Schwinge veranschaulichen . Bei 20 ist 
eine Klemmzange und bei 21 eine Druckspindel dargestellt. 

Das Bezugszeichen 22 bezeichnet eine Lagerung, 23 eine 
Gewindebiichse und 24 eine Fuhrungsbuchse » 

Mit 25 ist eine Absteckkurbel , mit 26 eine Arretierung 
und mit 27 und 28 Verdrehsicherungen bezeichnet. 

Bei 29 ist ein Bef estigungsbock dargestellt. 30 ist ein 
Federkorper und 31 ein Druckbolzen. 

Mit dem Bezugszeichen 32 ist ein Spannring bezeichnet, 
mit 33 eine Fiihrungshiilse und mit 34 eine Montagehiilse . 
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Die in den Schutzanspriichen und in der Beschreibung be- 
schriebenen sowie aus der Zeichnung ersichtlichen Merk- 
male konnen sowohl einzeln als auch in beliebigen Kombi- 
nationen fur die Verwirklichung der Neuerung wesentlich 
sein . 



Bezugszeichenliste 



1 Blech 
2 

3 Schweiflnaht 

4 Stiitzrolle 
5 

6 Achse 

7 Federelement 
8 

9 Joch 

10 Glattrolle 

11 Achse 

12 Joch 

13 Schweifinahtwulst 

14 Blechebene 

15 Pfeil 

16 Anschlagplatte 

17 Anschlagbolzen 

18 Zugentlastung 

19 Schwinge 

20 Kleiranzange 



- 2 - 



21 


Druckspindel 


22 


Lagerung 


23 


Gewindebiichse 


24 


Fiihrungsbuchse 


25 


Absteckkurbel 


26 


Arretierung 


27 


Verdrehsicherung 


28 


if 


29 


Bef estigungsbock 


30 


Federkorper 


31 


Druckbolzen 


32 


Spannring 


33 


Fiihrungshiilse 


34 


Montagehiilse 
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Thyssen Industrie AG Maschinenbau 
Stockumer StraJBe 28 
D-58453 Witten 



Schutzanspruche 



1. Vorrichtung zum Glatten von Schwei£nahten an rela- 
tiv diinnen Blechen, von z. B. 0 f 5 bis 3,0 Millime- 
tern, die mittels Laserschweipen o. dgl . , herge- 
stellt sind, dadurch gekennzeichnet, da£ die Bleche 
(1, 2) unmittelbar auf gegeniiberliegenden Seiten 
der Schweipnahtwulst (3) von Stiitzrollen (4, 5) 
abgestiitzt sind, wahrend auf der gegeniiberliegenden 
Seite der Bleche (1, 2) zwischen den Stiitzrollen 
(4, 5) wenigstens eine Glattrolle (10) gegen die 
Schweipnahtwulst (13) die bis in die Ebene der Ble- 
che (1, 2) glattend abgestiitzt sind. 



vorrichtung nach Anspruch i 7 dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Stiitzrollen (4, 5) in einem Joch (9) durch 
Federelemente (7, 8) abgestiitzt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl auch die Glattrolle (10) in einem 
Joch (12) - ggf. in Richtung auf die Schweiflnaht- 
wulst (13) verstellbar - abgestiitzt ist. 




FIGUR 1 




FIGUR 2 




FIGUR 3 
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FIGUR 5 




FIGUR 6 



